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PAIEMI ANSPHtl CHE 



(1) Verf ahren zur Herstellung von schweiBbaren Aluminium- 
blechen verbesserter mechanischer Eigenschaf ten und 
Korrosionsbestandigkeit der geschweiBten Bleche, ausgehend 
von einer Aluminiumlegierung , enthaltend maximal 

0,35 % Si, 0,40 % Ee, 0,30 % Cu, 0,60 % Ma, 0,55 % 
Or, 0,30 % Zr sowie 3,5 bis 5 % Mg nnd 1,5 bis 3 % Zn, 
Begleitelemente jeweils maximal 0,05 %, Rest Aluminium, 
dadurch gekennzeichnet , daB man 
eine gegossene Platte 6 bis 50 h bei 400 bis 540°C 
homogenisiert , bei Hbmogenisierungstemperatur bis minimal 
370°C walzt, schnell. auf Eaumtemperatur e^bkiihlt und 
auf Endstarke walzt, woraufhin man einige Minuten bei 
200 bis.380°G halt.. 

(2) Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch. g e k e n n"- 
zeichnet , daB man nach dem Warmwalzen am Walz- 
werk schnell auf etwa 380°C lriihlt und bei dieser maBigen 
Wanme von 250 bis 380°C auf Endstarke walzt, 

(3) Verf ahren nach Anspruch 1 , dadurch ' gekenn- 
zeichnet , daB man nach dem Homogenisieren 
ab]riihlt,ausreichend lang auf eine Temperatur aufwarmt, 

so daB die ausgeschiedenen Elemente wieder in Losung gehen, 
bis minimal 370°0 walzt, schnell auf Raumtemperatur ab- 
kuhlt, auf Endstarke walzt und einige Minuten bei 300 
bis 380°C halt. 

(4) Verf ahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB man nach dem Losungsgluhen warm 
walzt, am Walzwerk bis etwa 380°C kiihlt und bei 250 bis 



380°0 fertig walzt. 
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(5) Aluminiumlegierung, enthaltend £ 0,35 % Si, 
0,40 % Fe, ^ 0,30 % Ou, «0,30 % Zr, "3,5 - 5 % Mg, ' 
1 ,5 - 3 % Zn, gekennzeicknet durch einen 
Gehalt an ^ 0,04 % Cr und ^ 0,40 % Ma, vorzugsweise 
= 0,20 % Mn, insbesondere =0,05 % Ma. 
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Beschreibung 
zu der Patentanmeldung 

CEGEDUR SOCIETE DE TRANSFORMATION DE L f ALUMINIUM PECHINEY 
66, avenue Marceau, 75361 Paris Cedex 08 

Frankreich 

betreffend: 

"Verfahren zur Herstellung von schweiflbaren 
Aluminiumblechen und dafUr g eeignete Legierungen" 

Die Erfindung betrif ft naturharte und damit schweiBbare 
Aluminiumbleche, die ■« gegeniiber bekannten Blechen erheblich 
verbesserte mecbanisclie Eigenschaften sowie eine stark 
verbesserte Korrosionsbestandigkeit sowohl gegeniiber . • 
Spannungskorrosion als auch gegen Schicbtkorrosion auf- 
weisen. 

Zur Herstellung von SchweiBverbindungen bzw. geschweiBten 
Baugrupperi wird bekanntlich die Aluminiumlegierung 
A-Z5 G verwendet. Diese Legierung eignet sich zur Ausschei- 
dungshartung. Sie ist eine Legierung mit geringer kriti- 
scher Abschreckgescliwindigkeit. Bei relativ dunnen Erzeug- 
nissen - wenn die hartenden Elemente (in diesem Falle MgZn) 
in Losung gebracbt sind - reicht ein -einfaches Abkiihlen 
an der Luft und dann kalt-auslagern (bei Raumtemperatur) 
aus, um die Legierung allmahlich durch Bildung von 
Guinier-Preston-Zonen zu hart en. 

/ 

Diese Mogliehkeit ist sehr interessant und von groBer Be- 
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deutung bei groBdimensionalen geschweiBten Obgekten. 

Die Bereiche "in unmittelbarer Nahe der SchweiBraupe werden 

ausreichend heiB, damit die hartenden Elemente wieder . 

in Losung gehen. Bei Raumtemperatur bilden sich dann wieder 

die Guinier-Preston-Zonen, wodurch die Legierung neuerlich 

gehartet wird. 

Leider liegt in gewisser Entfernung von der SchweiBraupe, 
wo die Temperatur zwar fur ein Zusammenlauf en der hartenden 
Phasen Oder Elemente nicht aber zur Auf losung reichte, 
ein Metallband vor, das nicht nur nicht mehr auf Kalt- 
auslagern reagiert, sondern auch eine verstarkbe Neigung 
zur Schichtkorrosion zeigt. 

Bekanntlich kann eine Alximiniiimmagnesiuiiilegierung mit 
etwa 5 % Mg wegen ihres zu geringen Magnesiumsgehalts 
nicht ausscheidungsgehartet werden, ist jedoch einer 
Valzhartung zuganglich. Diese ohne besondexe Vorsichts- 
maBnahmen durchgefiihrte Behandlung macht den Werkstoff 
ijedoch sehr empfindlich fur interkristalline Korrosion, 
weil sich an den Korngrenzen eine tlurchgehende Haut aus 
den Phasen B-Mg^AJL^ und Mg 2 Si bildet. Um diese Empfindlich- 
keit gegenuber interkristalliner Korrosion zu verringern, 
werden unmittelbar vor dem Walzen sog. Desensibilisierungs- 
maBnahmen bei 200 bis 250°C wahrend 8 bis 24 h vorgenommen. 
Das Gefuge zeigt dann an den Korngrenzen nurmehr vereinzelte 
kleine Inseln der B -Phase und nicht mehr eine durch- 
. gehende Haut. 

durch 

Es wurde nun liberraschenderweise f estgestellt, daB eine 
ahnliphe Behandlung bei 200 bis 380°0^vojgug^w^Lse bei 
250 bis 350°C, wahrend viel kurzerer Zeit die Neigung ziir " 
interkristallinen Korrosion (ron Legierungen A-G5 Z) vennieden, 
wird und man daruber hinaus noch verschiedene Vorteile er- 
reichen kann. Durch diese Warmebehandlung wird besagte Zone 
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in der Nahe von SchweiBungen einer Kaltauslagerung 
und damit Hartung zuganglich. Die mechanischen Eigen- 
schaften dieser Zone sind besser als die der Legierungen 
A-G5 und ahneln denen der Legierung A-Z5G. Sie bessern 
sich noch im Lauf e der Zeit durch Kaltauslagern nach dem 
SchweiBen. SchlieBlich beobaelit& e i^^ 

gierungen A-Z^G noch eine verbesserte Sp an nung sr iBkorr o sions- 
bestandigkeit und Schichtkorrosionsbestandigkext,. 

Die Erfindung betrifft somit ein Warmebehandlungsverfahren 
bei relativ hoher Temper atur von 200 bis 380°G nach. 
einem Kaltwalzen oder in Verbindung mit einem Walzen bei 
maBiger IDemperatur, Dieses Yerfahren laBt sich anwenden 
auf Al-Mg-Zn-Legierungen und insbesondere auf schweiBbare 
Bleche aus diesen Werkstoffen* 

Die erf indungsgemaBe Warmebehandlung kann in zwei Varianten 
durchgefiihrt werden: 

(1) Homogenisieren der Walzplatte; 

(2) Warmwalzen, jedoch nicht notwendigsrweise bei. der 
Temperatur des Homogenisierens , d.h. wenh die Walz- 
platte nach dem Homogenisieren abgekiihlt wurde, muB 
wieder aufgewarmt werden und zwar ausreichend lang, 
daB die evtl. beim Abkiihlen ausgef allenen Elemente 
wieder in feste Losung iibergehen; 

(3) ausreichend schnelles Abkiihlen, damit die hartenden 
Elemente in iibersattigter fester Losung verbleiben 
die Abkiihlungsgeschwindigkeit muB groBer sein als die 
kritische Abschreckgeschwindigkeit ; 

(4) . Kaltwalzen auf Endstarke; 

(5) kurzes.Erwarmen auf 200 bis 380°C und zwar wirklich 
sehr kurz in der GroBenordnung von einigen Minuten, 
z.B. 6 Minuten. 
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II. (1) Homogenisieren der Platte; 

(2) Warmwalzen wie unter 1.(2); 

(3) Walzen auf Endstarke bei mafJiger Tempera-bur unter 
genauer lemperaturregelung. 

Die n-2 ersten Durchzuge werdeniiber der Losungstempera- 
tur, d.i.-v370°C, vorgenommen, damn ' wird gegebenenf alls 
auf 380°0 gekuhlt und die beiden letzten Durchzuge 
bei 250 bis 380°C vorgenommen. Es ist wichtig, daB 
die n-2 ersten Durchzuge auf einem Umkehrwalzwerk 
vorgenommen werden, urn ein geringes Abkuhlen des 
Bandes zu erreichen. Die letzten zwei Durchzuge sollen 
jedoch auf einem Tandemwalzwerk vorgenommen werden, urn 
bei diesem schnellen Abwalzen eine schnelle Eemperatur- 
senkung von 380 auf 250°G zu erreichen. In den n-2 
Durchzugen sinkt also die Temperatur langsam von 520 auf 
380°C, wahrend sie in den letzten beiden Durchzugen 
schnell abfallt, . 

Wahrend -diesen Warmebehandlungs- und Umformstuf en 
lassen sich foigende Gefugeanderungen beobachten: 

(1) Beim Homogenisieren werden die Komponenten MgZn, die 
beim Erstarren ausgeschieden worden sind, wieder in 
Losung gebracht; 

(2) Das Warmwalzen hat unter zwei Bedihgungen zu erfol- 
gen: (a) Es 

Homogenisierungstemperatur statt- 
finden, damit wahrend ein^T^wischenabkiihlung keine 
Ausscheidungen stattfinden; ist die Walzplatte jedoch 
nach dem Homogenisieren abgekiihlt worden, so soil das 
Warmwalzen unmittelbar nach dem Wiederauf warmen statt- 
finden, wobei dabei die Walzzeit und-te mperatur aus- 
reichen sollaijdamit die wahrend des Abkiihlens ausgef allenen 
Elemente wieder in Losung gebracht werden; 
(b) das Warmwalzen muB bei einer solchen Temperatur beendet 
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sein, daB es zu keinem Ausscheidungsbarten kommt 
Cuber etwa 370°C)^ 

(3) nacb dem Warinwalzen muB schnell abgekiiblt werden, 
damit die ausscbeidungshartenden Bestandteile in 
ubersattigter fester Losung verbleibenj 

(4) beim Kaltwalsen kommt es zu Verse^^en * A^&IP 11 ^' 
Keime fur die Ausscbeidung dienen; 

(5) bei der Warmebebandlung bei 200 bis 380°C scbeidet 
sich an den Storstellen die Phase B-Mg 2 Al^ unter Bildung 
der Guinier-Preston-Zonen aus bartendem AlMgZn ab. 

Bei der zweiten Verfabrensvariante finden die drei 
letzten Stufen am Walzwerk statt, d.b. nacbdem aas 
Band auf 250 bis 380°C gekuhlt ist, werden obige MaBnahmen 
(4) und (5) ami Walzwerk wabrend eines -Walzens bei 
maBiger iemperatur ablaufen. 



Um die angestrebte Korrosionsbestahdigkeit und mechanisoben 
Eigenschaften zu erzielen, muB man von einer Legierung 
A-G5Z ausgeben, die folgender Zusammensetzung ent- 
spirecben: 

Si £ 0,35% 
Fe ^ 0,40 % 
CuS 0,30% 

Ma S °» 60 % 
Mg ; 3,5 a 5 % 

. ~<3 r $ 0 v 35 -% ; 

r Zn 1,5 a 3 % 
Zr § 0,30 % 

andere Elemente: jeweils .0,05 % 
Al: Rest 
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Es hat sich gezeigt, dafi zum Unterschied von 
Legierungen mit melir als 3 % Mg (Spezifikation 
5056, 5083 und 54-54) oder Al-Zn-Mg-Legierungen 
(Spezifikation 7020) enthaltend Mangan und Chrom, 
diese Elemente fur die Legierungen A-G^^ einen sehr 
nachteiligen EinfluB auf die Schichtkorrosionsbe- 
standigkeit ausubt* Die folgenden Beispiele zeigen, 
dafi die Schichtkorrosion, die durch die erfindungsge- 
mafle Behandlung von Legierungen mit z.B. 0,4 % 
Mn und 0,24 % Or nach dem SchweiBen bereits besser ist 
als bei Legierungen AZ5G,noch wesentlich herabgesetzt 
werden kann bei einem Chromgehalt von unter 0,15 
und darui unter 0,04 % bei einem Mangangehalt vong.0,4 %. 

Die Schichtkorrosion nimmt weiter ab, wenn der Chrom- 
gehalt^ 0,04 % bei einem maximal en Mangangehalt 
von 0,2 und darnr 0,05 % ist. Fur eine Aluminium- 
legieruhg mit ^ 0,04 % Cr und^0,05 % Mn ist die 
Schichtkorrosion praktisch 0. 

Die Erfindung wird an folgenden Beispielen weiter 
erlautert (erf indungsgemaB behandelte Legierung A-G5Z). 

Beispiel 1 

Eine Legieruag folgender Zusammensetzung: 



Si = 


0,15 % 


Fe = 


0,30 % 


Mn = 


0,40 % 


Mg = 


4,52 % 


Cr = 


0,24 % 


Zn = 


2,54 % 


Zr = 


0,10 % 


Tl = 


0,02 % 


Be - = 


6 ppm 
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vairde balbkontinuierlicb zu Platten vergossen. Diese 
Piatt en wurden 6 b bei 420 und 10 h bei 520°C bomogeni- 
siert, dana auf 8 mm bei iiber 370°C abgewalzt, so daB 
Magnesium und Zink in Losung geben. Die Blecbe wurden 
in rubender Luf t abgekiiblt und dann auf 4 mm berunteiv 
gewalzt , woraufbin sie 6 Minuten bei 300°G gebalten wurden. 

6^ = 36,7 bbar 
Debnung = 12,2 % (5,65) 

Nacb dem MIG-ScbweiBen mit einer Elektrode aus A-G4Z2 stellte 
man folgende Eigenscbaften fest (ScbweiBraupe niclit abge- 
scbliffen). 



Kaltauslagern 


7 Tage 


15 Tage 


1 Monat 


2 Monate 


4 Monate 


^0,2 htar 


20,9 


21,7 


22,6 


23,0 


24,0 


fi'-g hbar 


•33,9 


'3*4,7 


34,8 


34,9 


35,2 


Debnung % 


8,2 


' 7,4 


• ' 6,9 


6,7 


7,5 



Diese mecbaniscben Eigenscbaften entspracben Legierungen 
A-Z5& iiblicber Zusammensetzung und Verarbeitung (AFNQR A50451), 
gescbweiBt unter gleicben Bedingungen- Aus folgender Tabelle 
gebt die Entwicklung der mecbaniscben Eigenscbaften dieser 
Legierung A-Z5& nacb dem SebweiBen bervor. ■ 

Kaltauslagern 7 Tage 15 Tage 1 Monat 2 Monate 4 Monate 



0,2 hbar 15,6 17,5 18,2 19,8 21,2 

& B - htar 27,9 30,1 31,5 32,5 33,7 

Dehnung - ''% 7,6 10,4 8,1 9,6 11,0 

Diese mechanischen Eigenschaften sind sichtbar besser als die 
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eines Werkstoffs der Spezifikation 5083 > bei der man 
nach dem SchweiBen eine Streckgrenze von etwa 13 hbar 
beobachten karm. 

Es wurde die Korrosionsbestandigkeit der erfindungsgemaBen 
Legierung gegeniiber der ublichen Legierung A-Z5& (AENOE A 50451) 
bestimmt. 

(1) Schichtkorrosion 

Die Proben wurden in eine chromathaltige Losung von 40°G, 
enthaltend 3 % Nad, 0,5 % Natriumbichromat, 0,5 % Natrium- 
acetat, Essigsaure fur pH 4, eingetaucht. Zwei nichtge- 
schweiBte Legierungsproben zeigten nach 2 Monaten keine 
Korrosionsspuren. Bei den zwei geschweiBten Proben beobachtete 
man nach 1 Monat eine Schichtkorrosion unmittelbar an der 
SchweiBraupe und zwar an beiden Seiten. Die Breite der von 
Schichtkorrosion befallenen Zone betrug bei den erfindungs- 
gemaB behandelten Proben nur 3 mm und bei den iiblicherweise 
behandelten Proben 10 bis 12 mm. Die Korrosionstief e war 
bei den erfindungsgemaBen Proben geringei? als bei den 
Vergleichsproben. Dies zeigt auch der Vergleich. des Material- 
abtrags, der bei den erfindungsgemaBen Proben nur 72 mg, je- 
doch bei den iiblichen Proben A-G5Z 2438 mg betrug. 
Verglichen mit der Vergleichslegierung ist die Kinetik 
der Korrosion bei der erfindungsgemaB behandelten Legierung 
A-G5Z sehr viel geringer. Nach 2 Monaten war die Vergleichs- 
legierung A-Z5G in der Umgebung der SchweiBraupe voll- 
standig korrodiert (Prtifkorper zerbrochen) , wahrend die 
erfindungsgemaBe Legierung A-G5Z noch eine Starke von 
3 mm, also 75 % der ursp rung lichen Starke f aufwies,, Der Ge- 
wichtsverlust war im Mittel 10 058 mg je Priifkorper. 

(2) SpannunffsriBkorrosion 

Die Empfindlichkeit der Legierung A-Z5G gegeniiber Spannungs- 
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riBkorrosion und Schichtkorrosion variiert mit der Tempera- 
tur des Losungsgluhens, jedoch im umgekehrten Sinn. Je hoher 
die Temperatur des Losungsgliihens ist, urn so empfindlicher 
wird die Legierung auf SpannungsriBkorrosion und je un- 
empfindlicher gegen Schichtkorrosion. Auch die Versuche 
zur Bestimmung der SpannungsriBkorrosion und der Schicht- 
korrosion wurde an den gleichen Legierungen A-Z5G vorge- 
nommen, deren Temperatur des Losungsgliihens den besten 
KompromiB versprach. Im ungeschweiBten Zustand zeigten die 
Legierungen A-Z5G T6 und A-G5Z keinerlei Ueigung zu Spannungs- 
riBkorrosion unter einer Last von 75 % der Streckgrenze in 
der Chromatid sung. Lebensdauer > 60 Tage. Nach dem MIG-Schweis- 
sen konnte bei der Legierung A-G^Z nach 60 Tagen in der 
Chromatlosung unter einer Last von 16 hbar kein Bruch fest- 
gestellt werden,wahrend die nach dem SchweiBen gealterte 
Legierang A-Z5G T6 im Mittel nach 25 Tagen gebrochen war. 

Bei spiel 2 



Es wurde eine Legierung folgender Zusammensetzung unter- 
sucht: 



Si 


s 


0,15 % 


Fe 




0,30 % 


Mn 


= 


0,40 % 


Hg 




4,52 % 


Or 




0,24 % 


Zn 




2,58 % 


Zr 


8 


0,10 % 


Ti 


ES 


0,02 % 


Be 




6 ppm 



Die gegossenen Platten wurden 12 h bei 530°0 homogenisiert , 
in der Warme auf 16 mm abgewalzt und dann bei maBiger Warme, 
also zwischen 380 und 260°C^auf 4 mm abgewalzt. 

/ 
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Dieses Blech hatte folgende Eigenschaften: 

25,5 hbar 

35,5 hbar 
12 % 

Nach MlG-SchweiBen mit einer Elektrode aus A-G4Z2 war die 
Streckgrenze <f Q 2 auf 21,7 und die Bruchf estigkeit (fg auf 
31,8 hbar gef alien, wahrend die Dehnung noch 5*3 % betrug. 

Die Korrosionsversuche nach Beispiel 1 ergaben ein gleiches 
Verbal ten dieser Legierung, v/ie die Legierung des Bei- 
spiels 1. 

Beispiel 2. 

Es wurde eine Legierung folgender Zusammensetzung unter- 
sucht: 

Si'« 0,12 % 
Fe = 0,30 % 
Mn = 0,38 % 
Mg = 4,53 % 
Or = 0,12 % 
Zn = 2,38 % 
Zr = 0,12 % 
Ti C 0,02 % 
Be = 10 ppm 

Die gegossenen Platten wurden 6 h bei 420 und .dann 6 h 
bei 540°C homogenisiert und bei Homogenisierungstemperatur 
von 60 auf 10 mm und dann nach schnellem Abkiihlen auf 5 Dim 
heruntergewalzt, anschlieBend zur Erholung 5 niin bei 
280°C gehalten. Die Streckgrenze <f Q 2 betrug 25,6 hbar, 
36,4 hbar und die Dehnung 13,1 %• 



Dehnung = 
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Mach dem halbautomatischen MIG-SchweiBen mit A-G4Z2 waren 
die Eigenschaften abhangig von der Auslagerungszeit . 

Kaltauslagera 7 5?age 1 Monat 2 Monate 4 Monate 



0 0,2 hbar 


20,3 


21,1 


21,5 


21,7 


<f B tibar 


31,9 


31,9 


32,5 


32,6 


Detuning % 


7,6 


7,4 


7,9 


8,1 



Die Priifimg auf Schichtkorrosion nach Beispiel 1 ergab nach 
2 Monaten einen Gewichtsverlust von 6454- mg ge Prufkorper. 

Beispiel 4 

Es wurde eine Legierung f olgender Zusammensetzung unter- 
sucht: 



Si 




0,04 % 


Fe 


ss 


0,21 % 


Ma 




0,37 % 


Mg 




4,18 % 


Gr <> 


.0,02 % 


Zn 




2,46 % 


Zr 




0,02 % 


Ti 




0 ,02 % 


Be 




50 ppm 



Die gegossenen Flatten wurden nach Beispiel 3 homogeni- 
siert und abgewalzt, die Bleche batten <f Q 2 25,6 hbar, 
Cf B '= 35,7 hbar, Debnung 14,1 %. Nach dem SchweiBen in 
Abhangigkeit von der Auslagerungszeit erbielt man folgende 
Ergebnisse: 
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Kaltauslagern 7 Tage 1 Monat 2 Monate 4 Monate 



S Q 2 hbar' 17,4 19,1 20,2 19,7 

<S B ' hbar 30,0 30,9 32,3 33,7 

Dehnung % 7,6 8 7,8 9,6 

Die Versuche auf Schichtkorrosion ergaben nach 2 Monaten 
einen Gewichtsverlust von 4546 mg/Priifkorper. 



Beispiel 5 

Es wurde eine Legierung f olgender Zusammensetzung unter- 
sucht : 

Si « 0,04 % 
Fe = 0,21 % 
Ma = 0,19 %■ 
. Mg = 4,36 % 
Or < 0,02 % 
Zn = 2,48 % 
Zr < 0,02 % 
Ti < 0,02 % 
Be = 20 ppm 

Nach einer Verarbeitung im Sinne der Beispiele 3 und 4 
stellte man folgende Eigenschaf ten fest: 
cT 0 2 = 24,8 hbar, <? B = 35 hbar und Dehmmg 14,8 %. 

Nach dem SchweiBen wurden folgende Eigenschaften festge- 
stellt: 

Kaltauslagern 7 Tage 1 Monat 2 Monate 4 Monate 

<f Q 2 hbar ' 17,5 19,3 20,6 19,8 

cf B hbar 30,3 31,4 31,5 . 30,7 

Dehnung % 8,3 8,1 7,8 6,9 
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Die Versuche iiber Schichtkorrosion ergaben nach 2 Monaten 
einen Gewichtsverlust von 1010 mg/Prufkorper. 

Beispiel 6 



Es wurde eine Legierung folgender Zusammensetzung unter- 
sucht : 



Si = 


0,04 % 


Fe = 


0,21 % 


Mn < 


0,02 % 


Mg = 


4,58 % 


Or < 


0,02 % 


Zn = 


2,51 % 


Zr ■ 


0,25 % 


Ti < 


0,02 % 


Be = 


30 ppm 



land nach den obigen Beispielen verarbeitet, jedoch in 
diesem Fall 5 Minuten bei 230°C z.ur Erholung gehalten. 
Das Blech hatte folgende Eigenschaften: 
<S Q 2 30,9 hbar, ^ B 39,8 hbar, Dehnung 12,1%. 

Nach dem Schweifien wurden folgende Eigenschaften f estge- 
stellt: 

Kaltauslagern 7 Tage 1 Monat 2 Monate 4 Monate 



* 0 2 hbar 18,5 20,6 21,8 21,1 

rf B hbar 31,0 34,1 35,3 35,0 

Dehnung % 7,4 8,2 9,1 . ' 7,8 

Die Versuche iiber Schichtkorrosion ergaben nach 2 Monaten 
einen Gewichtsverlust von 322 mg/Priifkorper . 

Die folgende Tabelle gibt eine tlbersicht iiber die mechanischen 

Eigenschaften vor und nach dem SchweiBen in Abhangigkeit vfm . 

Ghrom- und Mangangehalt sowie die Gewichtsverluste der Pruf- 
korper bei den Uhtersuchungen auf Schichtkorrosion. 
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